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Abstract: 

DE 19642987 A 



a process and assembly to stenlise (II, III), fill (VIII) and seal (IX) a container (1) open at one end 
containers (1) are moved along a processing line at regular intervals. Each container is firs ^exposed to a 
stenhsauon agent winch is then removed by sterile hot air (20). The container is then fiUed wl a 
sterile, flowing product and ,s then closed and sealed (24, 25) by a closure (24, 25). The novelty is that 
a) during ; stenhsation the respective flowing agent (18, 19) is introduced under pisureZugh he- 
centre of the container (1) opening (17), and is released at a point between the container (IWe Zd 
base (33), or optionally at the base itself; (b) after release in the container, the respective flS ag^nt 

lied H f IT? t0W ^ S thecontainer °P eni »S and the first part (36) is expelledfnd 
removed by suction; (c) a second portion (37) of the emerging flowing agent (18, 19) is allowed to 

w^s^sr opening ° 7) - preferabiy ' the contLr (i) is * the ^ 



container. 



USE - The process and assembly are used to fill a flowing sterile product in a sterile 

ADVANTAGE - The sterilisation and filling of especially bottles need not take place within a 'clean 
room'. The process is technically simple. (MHG) 

Dwg.3,4/5 
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Die folgenden Angaben aind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Vorrichtung zum Sterilisieren und Befullen von Verpackungsbehaltern 

© Beschrieben wird ein Verfahren zum Sterilisieren, Be- 
fullen und Verschliefcen von einseittg offenen Verpak- 
kungsbehaltern (1), bei welch em die Verpackungsbehal- 
ter (1) wahrend eines taktgebundenen Transportes in ei- 
ner Bearbeitungslinie durch verschiedene Bearbeitungs- 
stationen zunachst mit einem Sterilisationsmittel beauf- 
schlagt werden, welches danach mit steriler Warmluft 
entfernt wird, die Verpackungsbehalter (1) dann mit steri- 
lem, flieBfahigem Produkt gefullt und mit einem sterilen 
Verschluft versehen werden. 

Da mit das Sterilisieren und auch das sterile Befullen und 
Verschliefien ohne einen aufwendigen Reinraum und 
technisch einfach ausgefuhrt werden kann, ist erfin- 
dungsgemaft vorgesehen, dafc beim Sterilisieren das je- 
weiltge Fliefcmittel durch die Mitte der Offnung (17) jedes 
einzelnen Verpackungsbehalters (1) in der jeweiligen Be- 
arbeitungsstation unter Oberdruck bis etwa in den Be- 
reich zwischen Mitte und Boden des Verpackungsbehal- 
* ters, gegebenenfalls bis zu seinem Boden eingefuhrt, im 
Inneren des Behalters (1) zur Offnung (17) hin umgelenkt 
und aus dieser derart herausgedruckt wird, daft ein erster 
Teil (36) des austretenden Fliefcmittels aus der Umgebung 
der Offnung (17) abgesaugt und ein zweiter Teil (35) in 
den Raum (32) urn die Offnung (17) des Verpackungsbe- 
halters (1) austreten gelassen wird. 




BUNDESDRUCKEREI 02.98 802 017/242/1 



23 



DE 196 42 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sterilisieren, 
Befullen und VerschiieBen von einseitig offenen Verpak- 
kungsbehaltern, bei welchem die Verpackungsbehalter wah- 5 
rend eines taktgebundenen Transportes in einer Bearbei- 
tungslinie durch verse hiedene Bearbeitungsstationen zu- 
nachst mit einem Sterilisationsmittel beaufschlagt werden, 
welches danach mit steriler Warmluft entfernt wird, die Ver- 
packungsbehalter dann mit sterilem, flieBfahigem Produkt 10 
gefiillt und mit einem steriien VerschluS versehen werden. 
Fera er betrifft die Erfindung eine Vorrichtung mit einem in- 
termittierend angetriebenen Linearfbrderer mit in einer Li- 
nie in Fbrderrichtung hintereinander im Abstand angeordne- 
ten Behaltertragern, die so vor den AuslaB von Zufuhrleitun- 15 
gen positionierbar sind, dafi die Offhung des jeweiligen Ver- 
packungsbehalters neben den AuslaB der jeweiligen Zufuhr- 
leitung zu liegen kommt, und mit einer den Linearforderer 
wenigstens teilweise umgebenden Hygienekammer. 

Es gibt viele Verfahren und Vorrichtungen zum Sterilisie- 20 
ren und Befullen von Verpackungsbehaltern, die wenigstens 
teilweise die vorstehend erwahnten Merkmale aufweisen, 
Bekannt sind auch Rotationsfuller, deren Aufbau und Funk- 
tion im Verhaltnis zu Linearfullem aufwendig sind und ei- 
nen akzeptablen Wirkungsgrad mit hoher Leistung erst bei 25 
groBen Stiickzahlen haben. In solchen Fullern werden PET- 
Flaschen, d. h. Polyesterflaschen, zum Beispiel aus Poly- 
ethylenterepfhtalat, behandeit und zum Beispiel auch sterili- 
siert 

Andere bekannte Vorrichtungen, bei denen Flaschen ahn- 30 
lichen TVps sterilisiert werden, fuhren die Flaschen einem 
Endlosforderer mit einzelnen Kammern zu, und der gesamte 
Fbrderer ist in einer Sterilkammer angeordnet, welche mit 
einem Tunnel mit steriler Atmosphare fur den Weitertrans- 
port der dann sterilisierten Flaschen verbunden ist. 35 

Im allgemeinen ist ein Reinraum oder Sterilraum kosten- 
aufwendig, denn es miissen Schleusen und Dichtungen vor- 
gesehen sein, ganz abgesehen von den ublichen MaBnah- 
men, einen solchen Reinraum steril zu halten, obgleich Fbr- 
dereinrichtungen mit geschmierten Lagem usw. enthalten 40 
sind. Zur Reinhaltung eines solchen Sterilraumes sind auf- 
wendige MaBnahmen erforderlich, die bei der Durchfuh- 
rung solcher Verfahren und auch dem Bau und Betrieb der- 
artiger Vorrichtungen unerwunscht sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren und 45 
eine Vorrichtung zum Sterilisieren der eingangs genannten 
Art so auszugestalten, daB das Sterilisieren und auch das ste- 
rile Befullen und VerschiieBen ohne einen aufwendigen 
Reinraum und technisch einfach ausgefiihrt werden kann. 

Fur das Verfahren gelingt die Losung dieser Aufgabe da- 50 
durch, daB beim Sterilisieren das jeweilige FlieBmittel durch 
die Mitte der Offnung jedes einzelnen Verpackungsbehalters 
in der jeweiligen Bearbeitungsstation unter Oberdruck bis 
etwa in den Bereich zwischen Mitte und Boden des Verpak- 
kungsbehalters, gegebenenfalls bis zu seinem Boden einge- 55 
fiihrt, im Inneren des Behalters zur Offnung hin umgelenkt 
und aus dieser derart herausgedriickt wird, daB ein erster 
Teil des austretenden FlieBmittels aus der Umgebung der 
Offhung abgesaugt und ein zweiter Teil in den Raum urn die 
Offhung des Verpackungsbehalters austreten gelassen wird. 60 
Fur die Erlauterung einiger Begriffe zum Verstandnis der 
Erfindung kann man sich leicht einen taktgebundenen 
Transport von Verpackungsbehaltern vorstellen, auch wenn 
ein Endlosforderer mit etwa horizontal verlaufendem Ober- 
trum intermittierend angetrieben wird. Die Fbrderrichtung 65 
eines solchen Linearforderers erfolgt in einer Bearbeitungs- 
Linie. In dieser Linie wird ein Verpackungsbehalter hinter 
dem anderen in Transportrichtung gefordert, angehalten, be- 
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arbeitet, weiter gefordert usw. 

Unter Bearbeitung kann man das Vorbehandeln, das Ste- 
rilisieren, das Entfernen des Sterilisierungsmittels, das Be- 
fullen und auch das VerschiieBen verstehen. Dies sind die 
einzelnen Bearbeitungsstationen, die sich langs einer Bear- 
beitungslinie befinden. ErfindungsgemaB kann man die Lei- 
stung dadurch steigern, daB man mehrere Bearbeitungsli- 
nien parallel nebeneinander anordnet und die auf diesen Li- 
nien stehenden Verpackungsbehalter mit gleichem Takt in- 
termittierend vorbewegt. Quer zur Fbrderrichtung und damit 

Reihe von Bearbeitungsstationen befinden, weil eben im 
Falle der Sterilisierung eine Sterilisierungsstation neben der 
anderen angeordnet sein kann. Werden zum Beispiel acht 
nebeneinander angeordnete Verpackungsbehalter auf acht 
parallel nebeneinander angeordnete Bearbeitungslinien ge- 
stellt, dann bewegen sich diese Verpackungsbehalter von ei- 
ner Bearbeitungsstation zur nachsten, ob es sich urn eine 
einzige oder auch um eine Vielzahl von nebeneinander an- 
geordneten Bearbeitungslinien handelt. 

Fur das Sterilisieren kann man verschiedene FlieBmittel 
einsetzen, zum Beispiel Gase, Fiiissigkeiten oder Gemische 
daraus. Als Gase verwendet man zum Beispiel HeiBluft bzw. 
Warmluft mit unterschiedlichen Temperaturen. Als Sterili- 
sationsmittel kann man Wasserstoffperoxid (H 2 0 2 ) in fliissi- 
ger Form einspriihen oder als H 2 0 2 -Luft-Gemisch oder in 
gasfbrmiger Form einleiten. Durch den beschriebenen 
Trocknungsvorgang wird mittels steriler Warmluft eine in 
der Verpackung etwa verbliebene Restmenge von Sterilisa- 
tionsmittel herausgebracht. Auch diese Warmluft ist ein sol- 
ches FlieBmittel. 

Im Gegensatz zum Befullen, bei welchem zwar auch 
flieBfahige Produkte eingefullt werden, interessiert im Falle 
der Erfindung besonders das FlieBmittel fur die Sterilisie- 
rung, deren Vorbereitung und auch fur das Herausbringen 
von etwaigen Restmengen nach Einfuhren des Sterilisati- 
onsmittels. Bei einem bevorzugten Beispiel handelt es sich 
bei den FiieBmitteln beim Sterilisieren um wenigsten teil- 
weise gasfbrmige Stoffe, zum Vorbereiten und/oder Ab- 
trocknen um sterile Warmluft. 

ErfindungsgemaB wird nun die Offhung des zu sterilisie- 
renden Verpackungsbehalters in jeder einzelnen Bearbei- 
tungsstation vor einen FlieBmittelstrahl gestellt, der durch 
die Mitte der Behalterbffnung unter Uberdruck eingeleitet 
wird. Dadurch wird das in dem Behalter befindliche Gas 
herausgedriickt, wobei immer mehr FlieBmittel durch die 
Mitte der Offnung in den Behalter hineingedriickt wird, 
denn das FlieBmittel steht unter einem Oberdruck gegen At- 
mosphare, wahrend der zu behandelnde Verpackungsbehal- 
ter nicht nur offen ist, sondern auch sich in der Atmosphare 
befindet. In die Offnung eingefuhrtes FlieBmittel dringt da- 
her bis etwa in den Bereich zwischen Mitte und Boden, vor- 
zugsweise bis zum Boden des Verpackungsbehalters innen 
ein und wird dann durch die Wandungen des Behalters um- 
gelenkt,um wieder zur Offnung zu strbmen. Weil der Zu- 
strom recht gebiindelt durch die Mitte der Offhung erfolgt, 
verlauft der Abstrom nach der Umlenkung zur Offhung hin 
auBermittig, vorzugsweise entlang der Innenwande des Ver- 
packungsbehalters bis hin zur Offnung, Aus dieser wird das 
FlieBmittel infolge des Oberdruckes herausgedriickt. Dies 
erfolgt, wahrend gleichzeitig durch die Mitte der Offnung 
des Verpackungsbehalters immer noch neues FlieBmittel in 
das Innere hineingedriickt wird. Damit das Herausdriicken 
unterstiitzt wird, wird ein Teil des austretenden FlieBmittels 
aus der Umgebung der Offnung abgesaugt, und ein anderer 
Teil, welcher durch diese Saugkraft nicht ergriffen wird und 
auch nicht ergriffen zu werden braucht, strbmt seitlich in 
den Raum um die Offnung des Verpackungsbehalters aus. 
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Es hat sich gezeigt, daB man auf diese Weise keinen auf- 
wendigen Reinraum mit Schleusen, Abdichtungen und der- 
gleichen benotigt. GLeichwohl wird durch das Herausdriik- 
ken des betreffenden FLieBmittels, zum Beispiel des Sterili- 
sationsmittels, eine Verkeimung des Offnungsbereiches in- 
nen und auBen vermieden, weil die Flachen im Bereich der 
Offhung des Verpackungsbehalters fortlaufend von dem je- 
weiligen FlieBmittel bestromt werden. Mittel zum Einrich- 
ten eines solchen RieBmittelstromes oder Musters eines 
FlieBstromes sind technisch mit maBigem Aufwand herzu- 
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rilisieren und Befiillen der Verpackungsbehalter nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich also auch technisch 
einfach ausfiihren. 

Es ist vorteilhaft, wenn beim Sterilisieren das aus der Off- 
nung des Verpackungsbehalters austretende und abgesaugte 
RieBmittel den eng gebiindelten Strahl des zugefuhrten 
FlieBmittels etwa zylindermantelformig umgibt und sich 
nach Austreten aus der Offhung teilweise auBen radial er- 
weitert. Dieses sind die Mafinahmen, mit denen man gleich- 
zeitig frisches RieBmittel zentral durch die Offhung in den 
Verpackungsbehalter einfuhren kann, wahrend auBermittig 
dieses RieBmittel nach dem Bestreichen der Behalterwan- 
dungen auBerhalb des Zuflusses wieder herausstromen 
kann. Durch den sich durch das Einstromen entwickelnden 
Uberdruck an RieBmittel in dem Verpackungsbehalter be- 
steht fortlaufend ein Druckgefalle zwischen dem Inneren 
der Behalteroffnung und dem Raum um diese, so daB das 
RieBmittel sich entweder radial nach auBen ausbreitet oder 
in der vorstehend beschriebenen Weise angesaugt bzw. ab- 
gesaugt wird. 

ZweckmaBig und vorteilhaft ist es, daB durch die Erfin- 
dung Vereinfachungen unter anderem insofern erreicht wer- 
den, als weder die Verpackungsbehalter noch irgendwelche 
Fullrohre auf- und/oder abbewegt werden. 

Es hat sich als giinstig erwiesen, wenn erfindungsgemaB 
die Verpackungsbehalter mit ihrer Offhung nach oben aus- 
gerichtet etwa horizontal transportiert werden. Dann konnen 
die Behalter namlich in einer der in einer Bearbeitungslinie 
befindlichen Bearbeitungsstation nach dem Sterilisieren und 
Trocknen sogleich befiillt werden, denn Riissigkeiten miis- 
sen von oben, wenigstens schrag oben, in eine Packung ein- 
gefuhrt werden. Ein nochmaliges Umdrehen oder Abfordern 
der Verpackungsbehalter ist auf diese Weise vermieden. 

Bei weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
wird vor dem Einfuhren von Sterilisationsmittel in den Ver- 
packungsbehalter hinein zur Vorwarmung Warmluft einge- 
fiihrt. Hierdurch wird eine UbermaBige Kondensation eines 
zum Beispiel gasformig eingefuhrten Sterilisationsmittels 
vermieden. Die nachfolgende Trocknung zum Herausbrin- 
gen von kondensierten Restmengen von Sterilisationsmittel 
vereinfacht sich dadurch. 

So ist es auch vorteilhaft, wenn erfindungsgemaB als Ste- 
rilisationsmittel Wasserstoffperoxid (H 2 0 2 ) verwendet wird 
und vorzugsweise der Verpackungsbehalter die Form einer 
Flasche hat. 

Durch das beschriebene FlieBmuster mittig in die Off- 
nung des Verpackungsbehalters hinein und nach Bestreichen 
der Innenflache seiner Wandungen Herausstromen im Be- 
reich des Umfangs auBerhalb der Mitte der Offnung zur Off- 
nung hin und aus dieser heraus wird standig gasforrniges 
RieBmittel in den Raum um die Behalteroffnung herausge- 
blasen mit der Folge, daB der Raum um die Bearbeitungssta- 
tionen herum, gegebenenfalls langs der gesamten Bearbei- 
tungslinie, mit Oberdruck des besagten FlieBmittels beauf- 
schlagt wird. FaBt man nun diesen gesamten Raum um den 
Linearfbrderer durch ein rohrartiges Gehause ein, dann er- 
halt man eine Hygienekammer nach Art einer offenen Ober- 
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druckkammer, aus der vom und hinten (an den beiden ge- 
geniibertiegenden Enden des Rohres) langsame Gasstrome 
nach auBen zur Atmosphare abflieBen. Damit ist zwar nicht 
ein Sterilraum im Bereich um den jeweiligen Verpackungs- 

5 behalter geschaffen, gleichwohl ist die Keimkonzentration 
in dieser Hygienekammer so niedrig, daB unter diesen Be- 
dingungen das FlieBmuster mit den ausstrornenden Gasen 
aus der Offnung jedes Verpackungsbehalters eine zufrie- 
denstellende Sterilisierung der Verpackungsbehalter ermog- 

10 licht 
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Erfindung dadurch gelost, daB die Offnung jedes einzelnen 
Verpackungsbehalters vor den AuslaB einer Zufiihrleitung 
einstellbar ist und am AuslaB der jeweiligen Zufiihrleitung 
15 eine von einem mit Absaugeinrichtungen verbundenen 
Ringspalt umgebene EinlaBdiise angebracht ist und der 
Druck in der Zufiihrleitung groBer als der Umgebungsdruck 
ist Man muB dafiir sorgen, daB die Offnung des jeweiligen 
Verpackungsbehalters, in welchen die betreffenden FlieB- 
20 mittel eingefiihrt werden sollen, neben den AuslaB der je- 
weiligenZufuhrleitung zu begen kommt Bei oben angeord- 
neter Offnung einer aufrecht stehenden Flasche muB der 
AuslaB zum Beispiel in nicht zu groBem Abstand von der 
Oberkante der Offnung iiber letzterer zu liegen kommen. In 
25 diesem Falle kann das besagte FlieBmuster entstehen, weil 
durch die EinlaBdiise ein Strahl von FlieBmittel in das Zen- 
trum der Behalteroffnung hineingedriickt werden kann. Dies 
gelingt ubrigens auch, wenn der Verpackungsbehalter seit- 
lich liegt, oder auch dann, wenn der Verpackungsbehalter 
30 etwa mit seiner Offnung nach unten angeordnet sein sollte. 
Dann namlich wird die Offnung iiber den AuslaB der jewei- 
ligen Zufiihrleitung gefahren, und es sind wieder dieselben 
Einfuhrbedingungen gegeben. 

Die Lehre der Erfindung sieht nun vor, daB nicht etwa 
35 eine Zufiihrleitung fur eine Vielzahl von Verpackungsbehal- 
tern gleichzeitig vorgesehen ist, sondem daB die Offnung je- 
des einzelnen Verpackungsbehalters vor den AuslaB einer 
Zufiihrleitung kommt. Mit anderen Worten ist auf diese 
Weise in jeder Betriebsstation die Anzahl und Lage der Aus- 
40 lasse der Zufuhrleitungen gleich der Anzahl der zu bearbei- 
tenden Verpackungsbehalter. Man kann also nicht nur bei ei- 
ner einzigen Bearbeitungslinie sondern auch bei einer gro- 
Ben Anzahl von parallel nebeneinander angeordneten Bear- 
beitungslinien die Sterilisierungsbedingungen gemaB dieser 
45 Erfindung mit einfachen Mitteln einstellen. Wenn von Zu- 
fuhrleitungen die Rede ist, dann konnte man fiir mehrere 
Bearbeitungsstationen, die alle gleichzeitig zu betreiben 
sind, einen Verteiler vorsehen, von dem aber wieder so viele 
Auslasse abgehen, wie zu bearbeitende Verpackungsbehal- 
50 ter eingefahren werden. An den jeweiligen AuslaB der Zu- 
fiihrleitung (diese gilt jetzt stelivertretend fiir einen Vertei- 
ler) wird erfindungsgemaB eine EinlaBdiise angebracht, wel- 
che zentral das RieBmittel in die Offnung einpreBt und die 
von einem Ringspalt umgeben ist, hinter dem in Stromungs- 
55 richtung Absaugeinrichtungen angeordnet sind, zum Bei- 
spiel ein Saugraum, der an Saugleitungen oder Abzugslei- 
tungen angeschlossen ist. Wenn nun auBerhalb des zentralen 
Zufuhrstrahles von RieBmittel zylindermantelformig ab- 
strbmendes FlieBmittel aus der Offnung des Verpackungsbe- 
60 halters herausstromt, dann ist der Durchmesser des Ring- 
spaltes zweckmaBigerweise so bemessen, daB das FlieBmit- 
tel etwas radial nach innen herangesaugt wird. Mit anderen 
Worten ist vorzugsweise der Durchmesser des Ringspaltes 
kleiner als der Innendurchmesser der Offnung des Verpak- 
65 kungsbehalters. Sicherlich wird aber nicht das gesamte Gas 
oder FlieBmittel, welches die Offnung des Verpackungsbe- 
halters verlaBt, von dem Ringraum eingesaugt und weg- 
transportiert werden, sondern es verbleibt ein Anteil von 
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RieBmittel, der radial nach auBen in den Raum um die Off- 
nung herum abstromt, denn dort ist der Druck geringer als 
im Verpackungsbehalter oder auch in dessen Offnung. Die- 
ses Abstromen wird dadurch gewahrleistet, daB der Druck in 
der Zufuhrleitung groBer als der Umgebungsdruck ist. 5 

Das Abstromen aus dem Raum um die Verpackungsbe- 
halter erlaubt die Schaffung einer offenen Oberdruckkam- 
mer, wenn manerfindungsgemaB ferner vorsieht, daB der Li- 
nearforderer von einer an gegeniiberliegenden Enden offe- 
nen, rohr- oder tunnelformigen Hygienekammer umgeben 10 
ist. Der Querschniit dieser Kanuner kauri uniersciiiculicli 
sein, zum Beispiel viereckig. An den offenen Enden dieser 
Kammer stromt dann langsam eine geringe Menge FlieBmit- 
tel an die Atmosphare auBen ab. Das gewiinschte FlieBmu- 
ster wird erhalten, wenn man erfindungsgemaB dafiir sorgt, 15 
daB mehr Volumen an FlieBmittel durch die EinlaBduse in 
den Verpackungsbehalter hineingeblasen als durch den 
Ringspalt abgesaugt wird. 

Um das eng gebiindelte Einspritzen des FlieBmittels 
durch die zentral angeordnete EinlaBduse zu begiinstigen, 20 
kann diese vorzugsweise um einen bestimmten Abstand von 
zum Beispiel 0-20 mm, vorzugsweise zwischen 5 mm und 
10 mm, aus der Flache auBerhalb des Ringspaltes vorstehen. 
Diese am weitesten auf die Offnung des Verpackungsbehal- 
ters hin vorstehende Flache sollte aber im normalen Betrieb, 25 
auBer der kurzen Abdichtperiode zur Erzeugung des tjber- 
druckes, im Abstand von wenigstens wenigen Millimetem 
gehalten werden, denn dann konnen die Verpackungsbehal- 
ter frei unter den EinlaBdiisen und die ganze Zufuhreinrich- 
tung hinwegbewegt werden. 30 

Vorteilhaft ist es auch, wenn in Forderrichtung der Sterili- 
sierungsstation wenigstens zwei Trocknungsstationen nach- 
geschaltet sind. Es hat sich bei einigen Hochleistungsma- 
schinen gezeigt, daB die Anordnung von drei Trocknungs- 
stationen hinter der Sterilisierungsstation niitzlich sind. Es 35 
geniigt eine Zufuhrleitung mit einem Verteiler mit drei Aus- 
lassen fur diese drei Trocknungsstationen. Gegebenenfalls 
kann man entsprechende Vervielfachungen vomehmen. 

Man kann an jeden Behaltertrager wenigstens eine Blech- 
wandung in Forderrichtung hinten anordnen und diese 40 
Blechwand bis auf die Hohe der Offnung des Verpackungs- 
behalters hochziehen. Durch diese Blechwandungen, die mit 
dem Linearforderer umlaufen, kann die ausstromende, zum 
Beispiel mit H 2 0 2 angereicherte Luft an einem zu schnellen 
Abstromen aus der endseitig offenen Hygienekammer ge- 45 
hindert werden. Aber auch ohne solche Blechwandungen 
hat sich gezeigt, daB die Verpackungsbehalter selbst einen 
ausreichenden Widerstand fur die nach auBen abstromenden 
RieBmittel darstellen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglich- 50 
keiten der vorliegenden Erflndung ergeben sich aus der fol- 
genden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele in 
Verbindung mit den anliegenden Zeichnungen. Es zeigen: 

Fig. 1 die Seitenansicht einer Sterilisierung-, Full- und 
VerschlieBmaschine fiir Verpackungsbehalter in Form von 55 
PET-Raschen, 

Fig. 2 schematisch herausgezeichnet einen Endlosforde- 
rer mit horizontal laufendem Obertrurn, wie hinter den Au- 
Benwandungen des unteren Teils der Maschine in Fig. 1 zu 
sehen ist, 60 

Fig. 3 schematisch, gerafft und vergroBert einen Teil einer 
Bearbeitungslinie mit den wichtigsten Bearbeitungsstatio- 
nen zur Erlauterung der Erflndung, 

Fig. 4 stark vergroBert und teilweise im Schnitt eine Zu- 
fuhrleitung mit AuslaB und Ringspalt und 65 

Fig. 5 eine schematisierte und vereinfachte Endansicht 
der Hygienekammer entlang der Linie V- V der Fig. 2. 

Es sollen Verpackungsbehalter 1 in der Form von PET- 
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Raschen mit der insgesamt in Fig. 1 gezeigten Maschine 
sterilisiert, befullt und verschlossen werden. Auf der in Fig. 
1 gezeigten linken Seite befindet sich eine Zufbrdereinrich- 
tung 2, mit deren Hilfe Behalter 1 in Richtung des Pfeiles 3 
(Fig. 2) zugefiihrt werden. Am abstromseitigen rechten 
Ende der Fig. 2 bedeutet der Pfeil 4 die Abforderrichtung 
fertiger und gefullter Behalter 1 , deren Weitertransport, 
Umverpackung und dergleichen am rechten Ende der Ma- 
schine der Fig. 1 besorgt werden. In Fig. 1 sieht man auch 
das am linken Ende 5a und an dem gegeniiberliegenden 
r cchtcu Ende 5b offene Viorkanirohr u, w^iCuCs cine i iygi£- 
nekammer 7 bildet, d. h. den Raum, in dem ein intermittie- 
rend angetriebener Linearforderer (Endlosband) 8 aufge- 
nommen ist. Die Wandungen des Vierkantrohres 6 zur Bil- 
dung der Hygienekammer 7 sieht man auch in Fig. 5. Es ver- 
steht sich, daB die Hygienekammer auch aus anderen Ein- 
richtungen gebildet werden kann, zum Beispiel eine nach 
unten offene Glocke, Wahrend der in Fig. 2 rechts unten an- 
geordnete Pfeil 9a die Transportrichtung des Untertrums des 
Linearforderers 8 zeigt, wird die Transportrichtung des 
Obertrums durch den links in Fig. 2 angeordneten Pfeil 9b 
dargestellt. Der Verpackungsbehalter 1 wird gemaB Fig, 2 
unten links in der Position 1 in den Behaltertrager 10 einge- 
laden. Dieser wird iiber nicht naher beschriebene Rollen und 
Stiitzen am Linearforderer 8 gefuhrt und weist radial vorste- 
hende Haltestangen 11 auf, wie auch ein Abschirmblech 12, 
welches sich am nachlaufenden Ende des jeweiligen Behalt- 
ertragers 10 befindet und sich iiber die gesamte H6he dessel- 
ben erstreckt. 

Nach dem Beladen des in Position I stehenden Behalter- 
tragers 10 mit einem Verpackungsbehalter 1 lauft der Line- 
arforderer 8 im Uhrzeigersinn gemafi Pfeil 9b nach oben um 
und gelangt dann in die Position II fiir die erste Bearbeitung 
(Vorwarmen), wie noch beschrieben wird. Dieser Bearbei- 
tungsstation II folgen in der Transportrichtung in einer Bear- 
beitungslinie 13 bzw. 13' bzw. 13" die Bearbeitungsstationen 
m, IV, VI (V wurde wegen der Schnittansicht weggeiassen), 
VII, Vlllund IX. Die Folge dieser Bearbeitungsstationen 
II-DC stellen also eine Bearbeitungslinie 13 bzw. 13' bzw. 
13" usw. dar, in welcher die Verpackungsbehalter 1 in Trans- 
portrichtung in den Fig. 1, 2 und 3 von links nach rechts be- 
wegt werden. 

Aus der Darstellung der Fig. 5 gemaB der Schnittansicht 
V-V in Fig. 2 erkennt man, daB es nicht nur eine sondem 
acht Bearbeitungslinien parallel nebeneinander gibt, so daB 
in jeder Bearbeitungsstation II-IX acht Verpackungsbehal- 
ter 1 stehen, die gerade der jeweiligen Bearbeitung unterzo- 
gen werden. In Fig. 5 blickt man auf die vorderste Bearbei- 
tungsstation II und sieht mit dem Obertrurn in Richtung sei- 
ner Bewegung 9b (Blickrichtung). Man erkennt, wie eine 
Bearbeitungslinie 13 neben der anderen 13', 13" usw. ange- 
ordnet ist. Die Halterungen des Linearforderers 8 sind in 
Fig. 5 nicht naher dargestellt, weil jeder Fachmann einen 
Endlosfbrderer entsprechend ausgestalten kann. Man er- 
kennt aber, wie das vorn und hinten offene Vierkantrohr 6, 
welches die Hygienekammer 7 bildet, den gesamten Linear- 
forderer 8 umfaBt und auBen durch Gehausewandungen 14, 
14', auf die man in Fig. 1 blickt, langsseitig abgedeckt ist. 

In Fig. 1 befinden sich im oberen Bereich der Maschine 
die Aggregate fiir die Kondidonierung und Befbrderung der 
FlieBmittel, wie zum Beispiel Warmluf t, Wasserstoffperoxid 
(H 2 0 2 ), fliissiges Lebensmittel (Milch) usw. Diese Aggre- 
gate sind hier nicht naher beschrieben, denn sie sind be- 
kannt. Es soil hier nur gezeigt werden, wie die fur die Steri- 
lisierung und das Reinhalten erforderlichen FlieBmittel zu- 
und abgefuhrt werden konnen. 

Fig. 2 erlautert diesbeziiglich in Position II das Vorheizen, 
in der in TVansportrichtung 4, 9b in der Bearbeitungslinie 13 
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nachfolgenden Position III das Einspriihen von H 2 C>2, in Po- 
sition IV das erste Trocknen, in den Positionen VI und VII 
das zweite und dritte Trocknen, in Position VDI das Fiillen 
und in Position DC das VerschlieBen. Nach dem weiteren 
taktweisen Befbrdem der gefiillten und verschlossenen Ver- 
packungsbehalter 1 werden diese in Richtung des Pfeiles 4 
abgefordert, ohne daB die nachfolgenden Bewegungen und 
Bearbeitungen weiter dargestellt oder beschrieben sind. 

In Fig. 3 sind die Bearbeitungsstationen II bis IX noch- 
mals vergroSert und ohne Linearforderer 8 sowie ohne Be- 
iittltcrudgcr 10 licrausgcZciciiuct, uiti den Veifaur&nsvcrlauf 
besser zu eriautern. 

Die einzelnen Verpackungsbehalter 1 sowie ihre nicht 
dargestellten Behaitertrager 10 konnen vor den AuslaB 15 
von Zufiihrleitungen 16 positioniert werden, so daB die Off- 
nung 17 des jeweiligen Verpackungsbehalters 1 neben den 
AuslaB 15 der jeweiligen Zufuhrleitung 16 zu liegen kommt, 
und zwar unter diesem, denn die Verpackungsbehalter 1 sind 
jeweils mit ihrer Offnung 17 nach obenausgerichtet und 
werden etwa horizontal in der Forderrichtung 4, 9b transpor- 
tiert. 

Nach Fig. 3 wird in der Position II mittels Warmluft 18 
vorgewarmt, in der Position HI wird H 2 02 in Form eines 
Gasstrahles 19 zum Sterilisieren eingeblasen, und in den Po- 
sitionen IV, VI und VH wird getrocknet, um etwaige Reste 
des Sterilisationsmittels sicher herauszubekommen. Dieses 
Trocknen erfolgt wiederum jeweils mit einem Warmluft- 
strahl 20, der von einer gemeinsamen Zufuhrleitung 16 zu- 
gefuhrt und uber den Verteiler 21 zur Seite weitergeleitet 
wird. Neben jedem AuslaB 15 befindet sich eine Abzugslei- 
tung 22, deren weitere Anschlusse zum Abfuhren iiber 
Saugeinrichtungen nicht dargestellt sind, Nach der Position 
VII, in welcher die letzte Bearbeitung, d. h. der letzte Vorbe- 
reitungsschritt des Verpackungsbehalters 1 vorgenommen 
wurde, namlich das letzte Trocknen mittels HeiBluft 20, er- 
folgt in der Position VIE das Befullen mit FlieBmittel, das in 
Fig. 3 in Form des FtieBmittelstrahles 23 (Milch) dargestellt 
ist. Die graue Schattierung in der Position VQI der Fig. 3 
zeigt, daB der Verpackungsbehalter 1 bereits halb gefullt ist. 

Nach intermittierendem Weiterschalten des Linearforde- 
rers 8 in die Position IX ist der Verpackungsbehalter 1 nach 
Fig. 3 ersichtlich ganz gefullt und wird nun steril verschlos- 
sen, wie durch eine Abdichtscheibe 24 und Schraubdeckel 
25 schematisch angedeutet ist. 

In Fig. 4 ist eine Position, zum Beispiel die Position HI, 
stark vergrdBert einzeln herausgezogen und zur Erlauterung 
schematisch wiedergegeben. Die am Verpackungsbehalter 1 
oben angeordnete Offnung 17 ist vor den AuslaB 15 der Zu- 
fuhrleitung 16 eingestellt. Der obere Rand 26 der Offnung 
17 befindet sich in einem Abstand von 0-20 mm, vorzugs- 
weise zwischen 5 und 10 mm, unter einer ringformigen ebe- 
nen Flache 27, welche parallel zu derjenigen Ebene zu den- 
ken ist, die von dem Rand 26 der Behalteroffnung 17 aufge- 
spannt wird. Im Idealfall befindet sich die Offnung 17 zen- 
tral uber dem AuslaB 15, weshalb die strichpunktierte 
Langsmittellinie 28 des Verpackungsbehalters in Flucht und 
in Linie in der oben ebenfalls strichpunktiert angedeuteten 
Langsmittellinie 29 der Zufuhrleitung 16 ist. Die Mitte des 
Auslasses 15 wird durch eine EinlaBdiise 30 gebildet, durch 
welche das jeweilige FlieBmittel in Richtung der Pfeile 31 
zentral in vorzugsweise eng gebundeltem Strahl nach unten 
in die Offnung 17 des Behalters 1 eingefiihrt wird. Das 
FlieBmittel in der Zufuhrleitung 16 steht gegen Atmosphare 
unter Oberdruck von 0,5 bis 2 bar, vorzugsweise zwischen 
0,7 und 1,5 bar. Um die Offnung 17 herum befindet sich der 
allgemein mit 32 bezeichnete Raum, in welchem im Ab- 
stand vom Verpackungsbehalter 1 Atmospharendruck 
herrscht. Die endang der Mittellinie 29, 31 durch die Mitte 



der Offnung 17 des Behalters 1 einstromenden Gase (oder 
Flussigkeiten, wenn H 2 0 2 zum Beispiel fliissig eingefiihrt 
wird) gelangen bis etwa in den Bereich zwischen der Mitte 
und dem Boden 33 des Verpackungsbehalters. Im Inneren 
5 zeigen zwei gekriimmte Pfeile 34, wie das FlieBmittel im In- 
neren des Behalters 1 nach auBen umgelenkt und schlieBlich 
auch wieder zur Offnung 17 nach oben gefuhrt wird. In Fig. 
3 erkennt man inden Positionen II bis VII die am Boden um- 
gelenkten FlieBmittelstrome 34 mit der Folge, daB das nach 
10 oben stromende FlieBmittel den eng gebiindelten Strahl 18, 

■in j * tti:..o /n\ — . .. i r-: _ 

mig umgibt. Nach dem Austreten des RieBmittels aus der 
Offnung 17 oben erweitern sich die FlieBmittelstrome, wie 
in Fig. 4 durch die gebogenen Pfeile 35 veranschaulicht ist. 
is Durch die Pfeile 35 wird derjenige zweite Teil des aus der 
Offnung 17 nach oben austretenden FlieBmittels gezeigt, der 
in den Raum 32 um die Offnung 17 herum austreten gelas- 
sen wird. Dies erfolgt nicht zuletzt durch das Druckgefalle 
zwischen dem Uberdruck in der Zufuhrleitung 16 und dem 
20 Atmospharendruck im Raum 32 um die Offnung 17 des Be- 
halters 1 herum. 

Der weiter oberhalb der Offnung 17 nach rechts ge- 
kriimmte Pfeil 36 veranschaulicht den ersten Teil des austre- 
tenden FlieBmittels aus der Umgebung der Offnung 17 bzw. 
25 dem Raum 32, welcher in die Abzugsleitung 22 in Richtung 
des Pfeiles 37 abgesaugt wird. 

Das Absaugen in die Abzugsleitung 22 als Absaugein- 
richtung erfolgt iiber einen Ringspalt 38, welcher die Ein- 
laBdiise 30 im Abstand auBen umgibt. Dadurch wird ein 
30 Saugraum 39 gebildet, mit welchem die Abzugsleitung 22 
iiber den DurchlaB 40 in direkter Verbindung steht. 

Die EinlaBdiise 30 erweitert sich zur Aufstromseite hin 
und miindet in einer Uberdruckkammer 41, welche mit dem 
Inneren der Zufuhrleitung 16 verbunden ist. 
35 Die der Offnung 17 des Verpackungsbehalters 1 ganz un- 
ten zugewandte ebene Flache 27 auBerhalb des Ringspaltes 
38 paBt im Radius zu der vorzugsweise groBerflachigen ebe- 
nen Flache 27. Das in Richtung 31 zentral von oben nach 
unten einstromende FlieBmittel erzeugt in dem Verpak- 
40 kungsbehalter 1 innerhalb kiirzester Zeit einen dynamischen 
tJberdruck, so daB sich das beschriebene FlieBmuster gemaB 
den FlieBpfeilen 35 und 36 ergibt, 

Zur Begunstigung eines gebiindelten, mittigen Einfuhrens 
eines FlieBmittelstrahles langs der Mittellinien 28, 29 ragt 
45 das untere vordere Ende der EinlaBdiise 30 um einen Ab- 
stand aus der ebenen Flache 27 (auBerhalb des Ringspaltes 
38) ersichtlich hervor. Es ist darauf zu achten, daB sich zwi- 
schen dem oberen Rand 26 des jeweiligen Behalters 1 und 
der vordersten untersten Flache der EinlaBdiise 30, sofern 
50 diese aus der Flache 27 hervorsteht, immer ein so groBer 
Abstand befindet, daB die Verpackungsbehalter 1 unter dem 
AuslaB 15 beim intermittierenden Weiterbewegen durch den 
Linearforderer 8 ohne Stoning hinweg bewegt werden kon- 
nen. 

55 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Sterilisieren (II, III), Befullen (VIII) 
und VerschlieBen (IX) von einseitig offenen Verpak- 

60 kungsbehaltern (1), bei welchem die Verpackungsbe- 
halter (1) wahrend eines taktgebundenen Transportes 
in einer Bearbeitungslinie (13) durch verschiedene Be- 
arbeitungsstationen zunachst mit einem Sterilisations- 
mittel beaufschlagt werden, welches danach mit steri- 

65 ler Warmluft (20) entfernt wird, die Verpackungsbehal- 
ter (1) dann mit sterilem, flieBfahigem Produkt gefullt 
und mit einem sterilen VerschluB (24,25) versehen 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB beim Sterili- 
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sieren das jeweilige FlieBmittel (18, 19) durch die 
Mitte der Offnung (17) jedes einzelnen Verpackungs- 
behalters (1) in der jeweiiigen Bearbeitungsstation 
(I-VII) unter Oberdruck bis etwa in den Bereich zwi- 
schen Mitte und Boden (33) des Verpackungsbehalters 5 
(1), gegebenenfalls bis zu seinem Boden (33) einge- 
fiihrt, im Inneren des Behalters (1) zur Offnung (17) 
hin umgelenkt und aus dieser derart herausgedriickt 
wird, daB ein erster Teil (36) des austretenden FlieBmit- 
tels aus der Umgebung der Offnung (17) abgesaugt und 10 

„: -T 1 ,.: 1 a r> „ /"J^\ ,i:„ A rr 

(17) des Verpackungsbehalters (1) austreten gelassen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Sterilisieren das aus der Offnung (17) des 15 
Verpackungsbehalters (1) austretende und abgesaugte 
FlieBmittel (34) den eng gebUndeiten Strahl (18-20) 
des zugefuhrten FlieBmittels etwa zylindermantelfor- 
mig umgibt und sich nach Austreten der Offnung (17) 
teilweise auBen radial erweitert. 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verpackungsbehalter (1) frei unter 
den Fluidzufiihreinrichtungen (15, 16, 27, 30) etwa ho- 
rizontal hinwegbewegt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB die Verpackungsbehalter 
(1) mit ihrer Offnung (17) nach oben ausgerichtet etwa 
horizontal transportiert werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Einfuhren von Ste- 30 
rilisationsmittel (19) in den Verpackungsbehalter (1) 
hinein zur Vorwarmung (1) Warmluft (18) eingefuhrt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Sterilisationsmittel Was- 35 
serstoffperoxid (H2O2) verwendet wird und vorzugs- 
weise der Verpackungsbehalter (1) die Form einer Ra- 
sche hat. 

7. Vorrichtung zum Sterilisieren, Befullen und Ver- 
schlieBen von einseitig offenen Verpackungsbehaltern 40 
(1), mit einem intermittierend angetriebenen Liniear- 
forderer (8) mit in einer Linie in Forderrichtung (4, 9b) 
hintereinander im Abstand angeordneten Behaltertra- 
gem (10), die so vor den AuslaB (15) von Zufuhrleitun- 
gen (16) positionierbar sind, daB die Offnung (17) des 45 
jeweiiigen Verpackungsbehalters (1) neben den AuslaB 
(15) der jeweiiigen Zufiihrleitung (16) zu liegen 
kommt, und mit einer den Linearforderer (8) wenig- 
stens teilweise umgebenden Hygienekammer (7), da- 
durch gekennzeichnet, daB die Offnung (17) jedes ein- so 
zelnen Verpackungsbehalters (1) vor den AuslaB (15) 
einer Zufiihrleitung (16) einstellbar ist und am AuslaB 
(15) der jeweiiigen Zufiihrleitung (16) eine von einem 
mit Absaugeinrichtungen (22) verbundenen Ringspalt 
(38) umgebene EinlaBdiise (30) angebracht ist und der 55 
Druck in der Zufiihrleitung (16) groBer als der Umge- 
bungsdruck ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Linearforderer (8) von einer an ge- 
geniiberliegenden Enden (5a, 5b) offenen, rohrfbrmi- 60 
gen Hygienekammer (7) umgeben ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die der Offnung (17) des Verpak- 
kungsbehalters (1) zugewandte Rache (27) auBerhalb 
des Ringspaltes (38) mit einer Ringdichtung (42) ver- 65 
sehen ist und vorzugsweise die EinlaBdiise (30) urn ei- 
nen Abstand aus dieser Rache (27) vorsteht. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 



durch gekennzeichnet, daB in Forderrichtung (4, 9b) 
der Sterilisierungsstation (IE) wenigstens zwei Trock- 
nungsstationen (IV, VI, VII) nachgeschaltet sind. 
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